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@ Verfahren und Vorrichtung zum Fiigen eines Laschenkettengliedes 

@) Ein Verfahren zum Fiigen eines Laschenkettengliedes. 
bei dem mtndestens eine Lasche mit mindestns einem 
Bolzen durch einen PreR- und Ausrlchtvorgang miteinan- 
der vcrbunden werden, soil verbessert werden. Dies ge- 
schieht dadurch. daB der Bolzen durch gleichzeitiges akti- 
ves Aufbringen symmetrischer Spannkrafte an den Stirn- 
seilen zu einer Ketlenhauptachse mittig zentriert wird und 
die niindestens eine Lasche durch einen Fugehub relativ 
zum Bolzen in eine zur Kettenhauptachse symmetrische 
Position geschoben wird. Des welteren bezieht sich die 
Erfindung auf eine Vorrichtung 2um Durchfiihren des Ver- 
fahrens. 
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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren 
7.um Fijgen eines Laschenkeliengliedes, bei dem mindesten«5 
eine Lasche mi t mi ndestens einem Bolzen durch einen Pre6- 5 
und Ausrichtvorgang miieinander veibunden wird. Des wei- 
teren bezieht sich die Erfindung auf eine N^rrichtung zum 
DurchfUhren des Verfahrens. 

Im Stand der Technik haben sich die verschiedensien Ver- 
fahren zum Fugen eines Laschenketlengliedcs bzw. eincr lO 
Laschenketle etabliert. Diese Verfahren sind zum Teil rechi 
unierschiedlich und an die Ausfiihrungsformen der ver- 
schiedenen Laschenketten angepaBl. Es gibt Verfahren, bei 
denen nur die Innenkellenglieder hergestelh und anschlie- 
Bend ein weiieres Verfahren zum Fiigen der Kette durch 15 
Herstellen der AuBenkettenglieder unter Zwischenfugung 
bereits voigefertigier Innenketiengliedererfolgl. Das bedeu- 
tct, daB die Verfahren zum cincn zum Fiigcn von \bllbolzcn 
mit Laschen und zum anderen zum Fiigen von Hohlbolzen 
(Hulsen) mil Laschen geeignei sein mussen. Bei der Ferti- 20 
gung eines AuBenkeiiengliedes fiir eine Duplexkeiie mu6 
z. B, vorab eine Lasche mitlig auf einen Vollbolzen aufge- 
schoben werden. Auch das Zwischenfiigen von RoUen zum 
Herstellen einer Rollenkeiic sollie durch die einzelnen \fer- 
fahren durchruhrbar sein. 25 

Insbesondere bei hocbwenigen Sieuerkeiten ist die MaB- 
haltigkeit bezugiich Parallelitat der Bolzen (Vollbolzen und 
Hulsen) und Laschen, Abstand der Laschen, bei Vervi'en- 
dung mehrerer Laschen, sowie Zenuierung der Kettenglied- 
elemente zur Ketienhauptachse von entscheidender Bedeu- 30 
tun^. 

tJblicherweise werden die Keiienglieder von unien aufge- 
baui. Das bedeuiel, daB zuerst die untere Lasche posiiionien 
und der dazugehorige Bolzen zugefiihrt wird. Bei der Her- 
stellung eines Innenketiengliedes werden dann die Lasche 35 
und die Hiilse iiber einen an der Montageebene vorsiehen- 
den Positionierdom zueinander zentrien. AnschlieBend er- 
folgt die Verpressung von unterer Lasche und Hiilse. Gege- 
benenfalls kann vor oder nach diesem Vorgang noch eine 
Rolle auf die HUlse aufgeselzt werden. AbschlieBend wird 40 
die obcrc Lasche zugefiihrt und ebenfalls zu der Hiilse mil- 
tels eines Positionierdoms zentriert und anschlieBend aufge- 
preBt. Diese Vorgehensweise erfolgi in vorgegebenen Takt- 
schrillen, so daB ein mil einer besiimmlen Hubzah! arbeiten- 
der gemeinsamer PreBsiempel jeweils die ReBkrafl auf- 45 
bringl. Dies kann an einem Rundiisch oder hiniereinander 
nachgeschaltet in Reihe erfolgen. 

Aus der DE 24 57 241 Al ist bereits ein Verfahren zur 
Herstellung von Kettenglieder an hiniereinandergeschalte- 
ten Montagedrehtischen bekannt, das sich den schichiwei- SO 
sen Aufbau des Ketlengliedes von unien nach oben zu eigen 
macht, jedoch durch eine geschickte Verwendung von Posi- 
lionierdomen bereiis eine sehr guie Ausrichiung der einzel- 
nen Keiiengliedelemente zueinander erfulli. Dieses Verfah- 
ren verwendet aiierdings zahlreiche Fugeschritle, die es zu 55 
vereinfachen gilt. Dariiber bin aus isi die Zentrierung bezUg- 
lich einer Keltenhauptachse nichl vollstandig gcgcben. Zu 
schaffen machen insbesondere unterschiedHche Langen der 
Bolzen, wodurch die Zentrierung zur Keltenhauptachse zu 
wiinschen ubrig laBL Es isl nunmehr wijnschenswert» ein 60 
Verfahren bereitzustellen, das durch wenige Verfahrens- 
schritie eine ausreichende Zentrierung bzw. Symmetric der 
herzustellenden Kettenglieder zur Kettenhaupiachse erzie> 
len kann, unabhangig von der An des Keiiengliedes (durch 
Zentrierung cincr cinzigcn Lasche in der Mittc des Bolzcns 65 
Oder symmetrische Anordnung von zwei Laschen an den 
Endbereichen eines Bolzens). 

Es isl daher die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein 




2 

Verfahren und eine Vorrichtung zum FUgen eines Laschen- 
kettengliedes bereitzustellen, das eine bessere MaBhaltig- 
keit, insbesondere beziiglich der Symmelrie zur Ketien- 
hauptachse aufweist. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch ein Verfah- 
ren zum Fugen eines Laschenkettengliedes der eingangs ge- 
nannten Art bereitgestellt, bei dem der mindesiens eine Bol- 
zen durch gleichzeitiges aktives Aufbringen symmetrischer 
Spannkrafte an den Siimseiien des Bolzens zu einer Kelten- 
hauptachse mitlig zentrien wird und die mindesiens eine La- 
sche durch einen Fugehub relaliv zum Bolzen in eine zur 
Ketienhauptachse symmetrische Position auf dem Bolzen 
geschoben wird. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren unterscheidet sich 
hauptsachlich von den Verfahren im Stand der Technik da- 
durch, daB hier beim Zentrieren der Bolzen nicht gegen ei- 
nen Festanschlag gearbeiiet wild, sondem vielmehr eine 
mittigc Zentrierung durch gleichzeitiges Aufbringen sym- 
metrischer Spannkrafte crfolgt. Eine besondere Bedeutung 
kommt dabei dem Begriff "aklives Aufbringen" zu, da im 
Stand der Technik die Kraft akliv immer nur von einer Seite 
aufgebrachl wird, wahrend die andere Seile bei diesem Ver- 
fahren svorgang slillsteht und als Anschlag wiricl (passive 
Kraftaufbringung). Der Unterschied beslehi jetzt darin, daB 
ini Stand der Technik die MaBhaltigkeil insbesondere der 
Symmetric zur Keuenhauptachse, von der Stimflache des 
Kettenbolzens, die an dem Anschlag anliegt, bestimmt isL 
Bei der vorliegenden Erfindung wird immer exakl die Mitte 
der Ketienhauptachse gefunden, da durch das aktive Auf- 
bringen symmetrischer SpannkrSfie sich der Bolzen auto- 
matisch nach dieser Achse ausrichtet. Das Prinzip ahnelt ei- 
ner Zange, bei der die PreBkrafte ebenfalls symmetrisch zu 
eincr durch die Schwenkachse der Zange verlaufenden 
Symmeirielinie aufgebrachl werden. Der Voneil besleht 
darin, daB die Kellenbolzen nichl unbedingt mil einer sehr 
kleinen Toleranz gefertigi werden mussen, da die Stirnseiten 
eines Bolzens immer gleich weil von der Keuenhauptachse 
entfemt sind. Dies eroffnet auch die MogUcbkeit, die zwei 
Bolzen eines Ketlengliedes gleichzeitig mittels eines M>r- 
ganges zu zentrieren, wenn diese jeweils mit symmetrischen 
Spannkraften beaufschlagl werden. Unter Umstandm muB 
bei diesem Verfahren zwischen Fugehub und Zentrierung 
durch die symmetrischen Spannkrafte unierschieden wer- 
den, da eine sehr guie MaBhaliigkeit (Symmelrie) auch er- 
reichl wird, wenn die symmetrischen Spannkrafte erst am 
Ende des Fijgevorganges wirken und so die Endfiigestellung 
der Bolzen sicherslellen. 

In den meisien Fallen ist es von Voneil, wenn der FUge- 
hub durch Aufschieben der mindesiens einen Lasche auf 
den mindesiens einen Bolzen erfolgt und die mindestens 
eine Lasche durch gleichzeitiges aktives Aufbringen sym- 
metrischer Fiigekrafte in einer zur Kettenhaupuchse sym- 
metrische Position geschoben wird. Hierbei kann auch wie- 
der die Kraftaufbringung beim Fiigehub lediglich auf einer 
Seite einer Lasche erfolgen, so lange sichergestelll ist, daB 
am Ende des Fiigehubes ein symmeirisches Krafiepaar auf- 
gebrachl wird, um die Laschen symmetrisch anzuordnen 
oder die eine Lasche in der Mitte zu zentrieren. Ahnlich wie 
bei den Bolzen, erfahren die Laschen dann ebenfalls eine 
auBerst exakte Ausrichtung zur Keltenhauptachse. 

Des weiteren besleht aber auch fiir bestimmle Kettenglie- 
der die MogUchkeit, daB der Fugehub durch ein Einschieben 
des mindestens einen Bolzens in die mindesiens eine Lasche 
erfolgi und zumindest am Ende des FQgehubes der minde- 
stens cine Bolzen durch das glcichzcitigc aktive Aufbringen 
der symmetrischen Spannkrafte zu der Keltenhauptachse 
zentrien wird. Das bedeutet in dem Fall. daB nicht die La- 
schen auf vorzentriene Bolzen aufgeschoben, sondem der 
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mindestens eine Bolzen in einer Offhung der Lasche einge- 
schoben und anschliefiend die Zentrierung des Bolzens er- 
folgt. Die Lasche kann bei einem solchen \forgang fest in ih- 
rer Position verankerf werden. Hine snlche Vorgehenswcise 
wird hauptsachlich bei Stiftbocken fur Duplexkelten ange- 
wandt, da bei diesen groBe Aufschiebwege des Bolzens re- 
lativ zur Lasche durchgefiihrl werden miissen. 

Bei dem gleichzeiligen Aufschieben von zwei Laschen an 
den jeweils gegenilberliegenden Endbereichen des Bolzens 
kann dies ubcr cincn entsprechenden Zcntricranschlag an 
den kraftaufbringenden Elementen erfolgen, so daB diese 
ihre symmetrischc Position zur Kettenhauptachse einneh- 
men. Die AuBenflachen der Laschen weisen dann jeweils 
exaki den gleichen Abstand zur Kettenhauptachse auf. Da 
die Dicke der Laschen bei gleichem Koslenaufwand mil ei- 
ner viel geringeren Toleranz hergeslelli werden kann, als die 
Lange der Bolzen, ist auch der Absiand der Innenseiten der 
Laschen inuncr im crfordcrlichcn Tolcranzrahmcn. 

Gunstigerweise kann ein weiierer Verfahrensschrill vor- 
gesehen sein, in dem die mindestens eine Lasche und der 
Bolzen zueinander vorposilioniert werden, so daB eine Off- 
nung in der Lasche koaxial zum Bolzen angeordnet ist. In 
diesem Zusammenhang als neu zu bezeichnen ist auch die 
Taisache, daB unabhangig von der Anzahl der Bolzen und 
Laschen das gesaiiUe Kellenglied vorposilionierbar und in 
einem gemeinsam ablaufenden Zentrier- und PreBvorgang 
gefiigi werden kann. Das bedeutet aber auch, daB im Gegen- 
satz zum Stand der Technik bei der zahlreiche Hubvorgange 
zum Fiigen eines einzigen Keitengliedes notwendig waren, 
durch das erfindungsgemaBe Verfahren diese in einer einzi- 
gen Fiigestation durchfuhrbar sind. Zum einen laBl sich hier- 
durch der eigenUiche PreBvorgang mit einer geringeren Ge- 
scliwindigkeit fahren, so daB gunstigere PreBbedingungen 
mil geringerer WSrmeentwicklung vorliegen. Zum anderen 
kann trotzdem die Anzahl der gefertigien Teile zumindest 
beibehalten. wenn nicht gar pro Zeiteinheit erhdht werden. 

Des weiieren kann vorgesehen sein, daB gleichzeitig zum 
Aufbringen der symmelrischen Spannkrafte die mindestens 
eine Lasche koaxial zum Bolzen gefiihrl und bereits ansatz- 
weise auf den Bolzen aufgepreBt wird. Hierdurch erfolgt ein 
zentrienes Anseizen der Laschen am Bolzen, so daB durch 
den eigenilichen Fiigehub nicht noch zusatzlich diese An- 
satzkrafie aufgebiacht werden miissen. 

Um die symmelrischen Spannkrafte moglichst koaxial 
zur Bolzenachse aufzubringen, konnen diese von zwei 
gleichfdrmig und gleichmaBig aufeinanderzu bewegbaren 
Ptositionierdomen erzeugl werden. Wahrend bei der Ver- 
wendung von Hohlbolzen bei einem Innenkeitenglied die 
2^ntrierung durch die Positonierdomc selbst erfolgi, kann 
bei dem Zeniriervorgang eines Voilbolzens zusatzlich dieser 
bereichsweise in einem Prisma gehalten sein, um diesen ko- 
axial auszurichten. Solche Positionierdorne sind auch sehr 
gut zu fiihren und zielgenau an dem Bolzen anzusetzen. 

Damil auch durch den Fiigehub moglichst ein gleichma- 
Big um die Bolzenachse verteilter PreBdruck aufgebracht 
wird, kann der Fiigehub von einem um die Positionierdorne 
angeordnelen oberen und/oder einem unteren Hohlstempel 
durchgefuhrt werden, die die symmelrischen FUgekrafie 
aufbringen. Da die Positionierdorne in alter Kegel einen 
Durchmesscr aufweisen, der im wesentlichen dem AuBen- 
durchmesser des Bolzens entsprichl (meist geringfugig ge- 
ringer) ist durch den Hohlstempel auch zusatzlich noch eine 
Fuhrung beim Aufpressen der Laschen gegeben. Dies ist 
insbesondere beim Aufpressen einer einzigen Lasche in die 
Mittc cincs langcn Bolzens bei cincm DuplcxauBcnkcticn- 
glied von enormen Vorteil, da ein Wegknicken des langen 
Bolzens nicht stattfinden kann. Wichtig ist wieder, daB der 
Fugehub beim Aufschieben einer einzigen Lasche auch nur 



von einem Hohlstempel aufgebracht werden kann und die 
Ausricbtung der Lasche am Ende des Fugehubes durch Gc- 
gendriicken des zweiten Hohlstempels erfolgt. 

CTegebenenfalls kann es gewiinschl fsein, daB der Fugehub 
5 von einem Positionierdom durchgefuhrt wild und die sym- 
melrischen Spannkrafte fiir einen Bolzen durch gleichfor- 
mig und gleichmaBig aufeinander zu bewegbare Positionier- 
dorne aufgebracht werden. Das bedeutet, daB ein Bolzen 
(Hiiise) in eine Lasche mittels des Positionierdoms einge- 
10 driickt wird und erst gegen Endc des Fugehubes cine Zen- 
trierung durch Eingreifen des zweiten Positionierdoms von 
der gegenuberliegenden Seite erfolgt. 

Des weiieren bezieht sich die Erfindung auf eine Vforrich- 
lung zum Fiigen eines Laschenkettengliedes. Die \foirich- 
15 tung umfaSt einen axial bewegbaren, oberen Positionierdom 
und einen axial bewegbaren unteren Positionierdom, zwi- 
schen denen ein Bolzen des Keitengliedes positionierbar 
und cinspannbar ist, cincn Hubmcchanismus, durch den die 
Posilionierdome rechlwinkelig zu einer Kettenhauptachse 
20 verschiebbar sind und durch den zur Kettenhauptachse ak- 
tive symmetrischc Spannkrafte an den Siirnseiten des Bol- 
zens aufbringbar sind, so daB der Bolzen mi tug zur Ketten- 
hauptachse zenlrierbar ist, und einen oberen Stempel und ei- 
nen unteren Siempel, durch die die mindestens eine Lasche 
25 in eine zur Kettenhauptachse syiniiieuische Position bring- 
bar Oder in dieser einspannbar ist. 

Diese \fc>rrichiung ist so aufgebaut, daB sie in einem Fu- 
gevorgang den mindestens einen Bolzen des Keitengliedes 
zentriert und die mindestens eine Lasche auf den Bolzen 
30 aufschiebL Der Bolzen kann auch in die Lasche eingescho- 
ben werden. Des weiieren isi es neu, daB ein Positionierdom 
zum Aufbringen einer Spannkraft verwendet wird. Bislang 
verwendeie Positionierdorne wurden hauptsachlich zur ko- 
axialen Ausricbtung und nicht zur Aufbringung axialer 
Krafie verwendet. Insofem ware es moglich einen Fugekopf 
nach einem deranigen Prinzip herzustellen, der mittels eines 
einzigen Fiigevorganges ein Kellenglied herstellt bzw. eine 
Keiie durch Zusammenbauen eines AuBenkeitengliedes un- 
ter Zwischenfugung eines InnenkettengUedes endfertigt. 
40 Die Ausricbtung zur Kettenhauptachse ist Bestandieil des 
Fiigevorganges. Der Hubmcchanismus muB iiber eine sym- 
metrischc Zwangskopplung der Positionierdorne verfiigen. 
Diese kann auch hydraulisch bzw. pneumatisch, bevorzugl 
jedoch mechanisch. erfolgen. Eine Art Zangenprinzip bieiei 
45 sich als eine einfache Ldsungsmoglichkeit in diesem Zu- 
sammenhang an. 

In einer vorteilhaften Ausgestaltung kann vorgesehen 
sein, daB ein Hubmcchanismus zum Aferschieben des oberen 
und unteren Stempcls vorgesehen ist, durch den diese syni- 
50 meirisch und rechiwinklig zu einer Kettenhauptachse ver- 
schiebbar sind und durch den gleichzeitig zur Kettenhaupt- 
achse aktive symmetrischc Fiigekrafte zum Ausfuhren des 
Fugehubes aufbringbar sind, so daB die mindestens eine La- 
sche symmeuisch auf den Bolzen aufschiebbar ist. Je nach 
55 Aufbau des KeUengiiedes kann es sich um den gleichen 
Hubmcchanismus wie fQr die Posilionierdome handeln. In 
den meisten Fallen wird jedoch ein separaler, parallel zu die- 
sem angeordneier Hubmcchanismus verwendet, da die 
Stempel anders angesteuerl werden miissen als die Posilio- 
60 nierdome. Auf jeden Fall slellt dieser bevorzugte ebenfalls 
zwangsgekoppelie Hubmcchanismus eine ausreichende 
Symmetric der Laschen auf dem Bolzen bereit. 

Insbesondere zur Herslellung eines Stiftbocks fiir eine 
Duplexkette kann bei einer vereinfachien Version der Vor- 
65 richtung vorgesehen sein, daB die Stempel als cine vcrfahr- 
bare und eine festsiehende Klemmbacke ausgestaltet sind, 
durch die die mindestens eine Lasche in einer zur Ketten- 
hauptachse im wesentlichen symmelrischen Position fest- 
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spannbar isu und daB der FUgehub durch den mindesiens ei- 
nen Positionierdorn durchfuhrbar ist. Die Slempel werden 
so einjustieru dafi die Lasche im wesentlichen symmetrisch 
zur Ketienhauptachse zwischen diesen festgespannt werden 
kann. Die Lasche fUhrt dann wShrend des Fiigevorganges 
keine weiiere Ausrichlbewegung aus. DerBolzen wird dann 
einseitig in die Lasche eingeschoben und am Endedes Fiige- 
hubes durch die symmetrische Aufbringung der Spanntcr^e 
symmetrisch zur Ketienhaupiachse zenuiert. 

Gunstigerweise kann der Hubmechanismus fiir die beiden 
Positionierdome einen gemeinsamen Antrieb mil Zwangs- 
fUhrung umfassen, durch den die beiden Positionierdome 
koaxial und symmetrisdi zueinander bewegbar sind. Hier- 
durch isi der Hubmechanismus siark vereinfacht, da ein ein- 
ziger Antrieb beide Positionierdome bewegt. Eine Zwangs- 
fiihrung sorgl dann fur die symmetrische Umsetzung des 
vom Antrieb vorgegebenen Verschiebeweges und der \fer- 
schicbcgcschwindigkcit. 

Auch der Hubmechanismus flir den oberen und unteren 
Stempel kann einen gemeinsamen Antrieb mit Zwangsfuh- 
rung umfassen, durch den die beiden Slempel koaxial und 
symmeuisch zueinander bewegbar sind. Hier gelten die 
gleichen Vorteile wie fur den gemeinsamen Antrieb der Po- 
silionierdome. 

Wenn geinaB einer Ausfuhrungsfmn der Anlrieb eine in 
ihrer Linearbewegung durch eine Kurvenscheibe gesleuene 
Gleilbuchse umfaBl, die iiber ein symmetrisches Hebelge- 
siange die Positionierdome oder den Stempel bewegl, ist es 
dariiber hinaus moglich, den Antrieb flir die Slempel und 
den Anlrieb fiir die Positionierdome zusammenzulegen, da 
beide Kurvenscheiben gemeinsam antreibbar sein konnen. 
Die Fuhrung mittels Kurvenscheibe und gesieuerier Gleil- 
buchse ist sehr robust und kann die notwendigen Krafte, die 
zur Verpressung der KettengLieder notwendig ist, aufbrin- 
gen. DarUber hinaus arbeit^ die ZwangsfUhrung sehr genau 
und ist exakt einsiellbar. Die Zentrier- und Fiigekrafte sind 
mittels weniger Bauteile symmetrisch zu erzeugen. Das He- 
belgesiange laBt sich sehr leicht vcrandem, so daB neben der 
Ansieuerung durch die Kurvenscheibe auch eine Einstell- 
moglichkeii uber das Hebelgestange oder dessen kompletlen 
Austausch besteht. 

Dariiber hinaus kann mindestens ein Hebelabschnitt des 
Hebelgestanges in seiner Lange verstellbar ausgestaltet sein. 
Hierdurch laBt sich in sehr einfacher Weise der Verfahrweg 
eines Positionierdoms oder eines Stempels einstellen. Ge- 
eignete Einsteilvorrichtungen ermoglichen eine sehr hohe 
Prazision der Einstellung. 

Der gesamie Hubmechanismus vereinfacht sich stark in 
seinem Aufbau dadurch, daB zwischen Gleilbuchse und 
Kurvenscheibe und/oder im Hebelgesiange ein in ihrer 
Lange einfederbare Uberlastsicherung vorgesehen ist. Diese 
Uberlasisicherung gleichl auch die unierschiedlichen Lan- 
gen der Bolzen bzw. Dicken der Laschen aus. Das bedeulet, 
daB, sobald die noiwendige Spannkrafl aufgebracht ist, und 
z. B. eine weitere Verschiebekraft von der Kurvenscheibe 
auf die Gleitbuchse ausgeUbt wird, diese sich jedoch nicht 
weiter bewcgen kann, die zusStzUch von der Kurvenscheibe 
erzeugie Weglange durch die Oberlastsicherung kompen- 
siert wird. Eine deranige Einfedermoglichkeit kann auch an 
jeder anderen beliebigen und geeigneten Slelle des Hubme- 
chanismuses angeordnel werden. Zum Bei spiel konnen auch 
die Positionierdome- und slempel selbsi geeignete Einfeder- 
einrichtungen aufweisen, die einfedem, sobald eine be- 
siimmie Kraft erreicht ist. Am giinstigsten gestaltet sich dies 
bci den Posiionicrdomcn, da die Zcnincrkraft, sobald bcidc 
Positonierdome mit den Stimseiten des Bolzens zur Anlage 
gebracht sind, sehr stark ansteigen wtirde. 

Um auch die Knickgefahrder kraftaufbringenden Positio- 



nierdome zu minimieren, konnen diese in koaxialen Boh- 
lungen der Slempel gefiihn und relativ zu diesem bewegbar 
sein. Diese innige Anordnung von Stempel und Positionier- 
dorn sorgl auch fiir eine exakte Ausrichlung und Positionie- 
5 rung. 

Um insbesondere ein Innenkettenglied zu fugen, konnen 
insbesondere nach einer Ausfuhrungsform die Positionier- 
dome einen zylindrischen Ansatz umfassen, der paBgenau in 
die Bohrung eines Hohlbolzens eines Innenkettengliedes 

10 einfahrbar ist und eine ringformige Anschlagstufe zum an- 
grenzenden Bereich des Positionierdoms definiert, der mit 
einer Stimseite des Hohlbolzens zur Anlage bringbar isL 
Der Ansatz fahrt demnach in den Hohlbolzen ein, sozgi dort 
fur eine koaxiale Ausrichtung, und die Anschlagstufen der 

15 gegenuberliegenden Positionierdome sorgen dann flir die 
symmetrische Zentrierung bezuglich der Ketienhaupiachse. 
Eine Verformung des Stirnseiienbeieiches durch die ringfdr- 
migc Anschlagstufe kann aufgrund des zylindrischen Ansat- 
zes nicht erfolgen. 

20 Des weiieren kann der Positionierdorn einen Zentricrbe- 
reich umfassen, der in die Offnung der Lasche einfahrbar ist 
und diese koaxial zum Hohlbolzen ausrichtet. Demnach 
wird auch die L.asche durch den Positionierdorn vorab exakt 
ausgerichtet, bevor diese auf den Bolzen aufgeschoben 

25 wird. Das bedeulet aber auch, daB die ZufUhreinricbiungen 
lediglich flir eine Vorposiiionierung in einera groben Tole- 
ranzbereich sorgen miissen und die eigentlicbe Zentrierung 
durch den Positionierdorn erfolgt. Hierdurch erleichtert sich 
auch die Zufuhrung in groBem MaBe. 

30 Damil Durchmessertoleranzen der Offnung in der Lasche 
ausgeglichen werden konnen ist bei einer Variante vorgese- 
hen, daB der Zenirierbereich kegelstumpffbrmig ausgestaltet 
ist. Hierdurch wird auf jeden Fall eine Zentrierung erzeugt, 
unabhangig von der GroBe der Offnung inneibalb des Tole- 

.^S ranzfeldes. 

Zusatzlich hat sich herausgesieUt, daB der gesamte Fuge- 
vorgang noch dadurch prazisiert und verbessert werden 
kann, daB der Zenirierbereich und die Anschlagstufe derart 
ausgestaltet sind. daB durch den Positionierdom bereits ein 

40 geringfugiger Fugehub zum Ansetzen der Lasche auf den 
AuBenmaniel des Hohlbolzens durchfuhrbar ist, bcvor die 
Anschlagstufe an der Stimflache des Hohlbolzens anliegt. 
Die Lage der Anschlagstufe und die Lange des Zentrierbe- 
reiches sowie dessen Form sind auf die Offnung. insbeson- 

43 dere die Dicke der Lasche, derart abgestimmt, dafi ein ent- 
sprechender Ansetzvorgang erfolgt. Zum Beispiel kann die 
Lasche bereits zu einem Viertel auf den Bolzen durch diesen 
Vorgang aufgeschoben werden. Es besteht natUrlich die 
Moglichkcit, in diesem Bereich den Positonierdom zum 

50 Stempel parallel zu verfahren, so daB die eigentliche Kraft- 
aufbringung zum groBien Teil durch den Stempel erfolgt 
und der Positionierdorn lediglich die Zentrieraufgabe wah- 
rend des Ansetzvorganges iibemimmt. 

Um moglichst groBflachig auf die Lasche aufdriicken zu 

55 konnen, weisen bei einer Ausfuhrungsform die Stempel eine 
den zugehdrigen Positionierdom umgebende, im wesentli- 
chen ebene und senkrecht zurDomachse angeordnete Siem- 
pelflSche auf, die relativ zum Positionierdom verschiebbar 
ist und die Lasche auf den AuBenmaniel des Hohlbolzens 

60 aufdriickt. Kippkrafie an der Lasche werden vermieden, 
weil diese groBflachig an der Siempeiflache anliegt. 

Des weiieren konnen der obere und/oder uniere Stempel 
einen Fortsatz aufweisen, der oder die beim FUgehub auf 
Block fMhrt bzw. fahren und einen genauen Ftigeabstand der 

65 StcmpclflSchcn zudnandcr am Endc des Ftigchubcs dcfi- 
niert bzw. definieren. Dies ist insbesondere dann sinnvoll, 
wenn zwei Laschen auf die Endbereiche eines Bolzens auf- 
geschoben werden soUen. Der Fonsatz definiert dann den 
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Absiand der beiden Laschen zueinander, so daB diese zwar 
symmctrisch aufgeschoben wcrdcn jedoch ein genau defi- 
nierter Abstand zwischen den beiden vetbleibl. Fiir auf 
Block fahrende ForLsai7£ wirkl. sich gegebenenfalls cine 
tiberlastsicherung vorteilhaft aus. 

Fiir die meislen Keiienglieder ist es wunschenswert, diese 
mit einem einzigen Fiigevorgang zu fenigen. Dieser Talsa- 
che wird am besten gemaB einer Ausflihrungsform dadurch 
Rechnung getragen, daB jeweils zwei obere Posiiionier- 
dorne und zwei uniere Positionierdorne zum Ausbiiden ei- 
nes Fugekopfes in einem gemeinsam zugeordneten oberen 
und unieren Siempel angeordnet sind. Ein solcher FUgekopf 
uberbruckt die Schwankungen der Langen zweicr Bolzen. 
Ein Ausgleich bei den Laschen ist nichl nolwendig, da da- 
von auszugehen ist, daB eine Lasche nicht in ihrer Dicke 
schwankt. Hierdurch ergibt sich ein sehr einfacher und kom- 
pakter Aufbau der die an den FUgevorgang gesiellien Anfor- 
dcrungcn vollstandig crfiilll. 

Gunsiigerweise isl eine Zufuhreinrichtung vorgesehen, 
die samUiche Elemente eines Keitengliedes vorposiiioniert 
und vorausgerichtet einem Fugekopf zufuhrl. Hierin besieht 
ebenfalls eine Neuerung, da bislang die Einzelleile meist se- 
parat zugefUhrt und dann an einer enisprechenden Fiige- 
stelle mil den bereits vorausgerichteien Bauieilen verbunden 
wurden. Die VorposiLionierung und Zufuhrung siiintlicher 
Elemente auf einmal, so daB durch einen einzigen Fiigevor- 
gang die Verbindung samdicher Bauieile miteinander herge- 
stellt wird, hat es im Stand der Technik mil dieser Qualital 
so bislang nicht gegeben. 

Die erfindungsgemaBe Vorrichtung ist in der Lage, mil 
einzigen Fiigevorgang das Ketienglied endzufertigen, Bis- 
lang wurden Keiienglieder immer schichiweise aufgebaut, 
wobei bei jeder Schicht wiedcrum eine Fiigehub durchge- 
fiihrt worden ist. Ziel dieser Erfindung war es insbesondere, 
ein Verfahren und eine Nforrichtung zu schaffen, bei denen 
der PreBsilz in einem einzigen Vorgang, selbst bei Sliftbdk- 
ken fiir Duplexketlen erzeugt warden kann. Nachtragliches 
Ausrichten oder weiteres Vcrschieben der Laschen und Bol- 
zen relaiiv zueinander, was jeweils mil einer Schwachung 
des PreBsiizes einhergehen wiirde, wird vermieden. Die Vor- 
richiung kann mil relaiiv geringen Fugegeschwindigkeilen 
arbeilen, da relaiiv kleine Hube im Fijgekopf erzeugt wer- 
den mOssen, wobei aufgnmd der auf einen einzigen Fiige- 
vorgang reduzierien Fiigeschritie u-oizdem ein hoherer Aus- 
sloB an Ketlengliedem erhalten werden kann. Dariiber hin- 
aus handell es sich hierbei um eine Zwangsmontage, bei der 
sSmiliche Bauelemente wahrend des Fugevorganges 
zwangsgefUhri werden. Die Bauieile sind daher SuBersi prS- 
zise zueinander ausgerichtet. 

Im folgenden werden Ausfiihrungsbeispiele der vorlie- 
genden Erfindung anhand einer Zeichnung naher erlautert. 
Es zeigen: 

Fig. 1 einen schemalischen Fiigeablauf eines Innenket- 
tengliedcs in drei Schritien, 

Fig. 2 eine DetaiLzeichnung des zweiten Fiigeschrittes in 
einem vergrbfierten ^Uschniu, 

Fig. 3 eine Prinzipskizze eines Hubniechanismus zum 
Ansteuern der Positionierdorne oder der Siempel und 

Fig. 4 drei mogliche Varianien zu fUgender syrameiri- 
scher Laschenkeiten im Vollschniit. 

In der Fig. 1 sind jeweils in den drei Verfahren sschritten 
die Siellungen der wesentiichen Beslandieile eines Fiige- 
kopfes dargestellt. 

Dieser umfaBi zwei obere zylindrische Posilionierdome 1 
und 2, die jeweils axial vcrschicbbar cntlang der Achscn A 
bzw. B angeordnet sind. Koaxial zu den Positionierdornen 1 
und 2 sind entsprechend zugeordnet untere Positionierdorne 
3 und 4 vorgesehen, die ebenfalls zylindrisch sind und em- 



lang der Achse A bzw. B verschiebbar angeordnet sind. Die 
Posilionierdome 1 und 2 sind jeweils in einer enisprechen- 
den Zylinderbohrung 5 bzw. 6 in einem gemeinsamen obe- 
ren Stempel 7 bzw. in einem gemeinsamen unieren Siempel 
5 8 angeordnet. Die Siempel 7 und 8 sind jeweils relativ zu 
den zugehorigen Positionierdornen 1 und 2 oder 3 und 4 par- 
allel zu den Achsen A und B verschiebbar angeordnet. 

Die Positionierdorne weisen jeweils einen koaxial en zy- 
lindrischen Ansaiz 9 auf, der Uber einen bestimmten Beurag 
to uber eine Anschlagflachc 10 einer umlaufenden Anschlag- 
stufe 11 hervorsteht. 

Die Stempel 7 und 8 weisen eine parallel zu der An- 
schlagflache 10 verlaufende SiempelflSche 12 auf, die senk- 
recht zu den Achsen A und B sowie den Positionierdornen 1 
15 und 2 bzw. 3 und 4 angeordnet ist 

Der gesamte Fiigekopf dienl im vorliegenden Beispiel 
zum Fiigen eines Innenkeuengliedes 13, das aus zwei paral- 
lel on, plattcnfbrmigcn Laschen 14 und 15 mit zylindrischcn 
Offnungen 16 und zwei parallel zueinander angeordneien, 
20 zylindrischcn Hohlbolzen 17 und 18 besieht. Ein aus diesen 
Elementen bestehendes Innenketlenglied 13 ist auch oben 
links in der Fig. 4 dargestellt. In iibertriebener Weise isl dort 
gezeigU daB die Endbereiche der Hohlbolzen uber die Au- 
Benseiten 19 und 20 der Laschen 14, 15 uberstehen. Der 
25 tFbersiand der Hohlbolzen 17, 18, das bcdeulel der Absiand 
der Stimflachen 21 bzw. 22 von den zugehorigen AuBensei- 
ten 19 und 20 der Laschen 14 oder 15 ist durch das MaB X 
gekennzeichnet. Das MaB X soU auf beiden Seilen gleich 
groB sein, so daB eine Symmeirie entsleht. Gleichzeitig sol- 
30 len die AuBenseiien 19 und 20 der Laschen 14 und IS einen 
gleichen Abstand Y zur Keitenhauptachse Ka aufweisen. 
Daraus eigibi sich auch, daB die Stimflachen 21 und 22 
ebenfalls einen gleichen Absiand zur Keitenhauptachse Ka 
aufweisen soUen. 
?iS Wahrend das MaB Y auf beiden Seilen des Innenkeuen- 
gliedes 13 gleich ist, kann das MaB X unterschiedlich aus- 
fallen, wenn die Hohlbolzen 17 und 18 unterschiedliche 
LangenmaBe aufweisen. Allerdings soli die Symmetrie zur 
Keitenhauptachse Ka inmier erhalten bleiben. 
40 Anhand der Fig. 1 wird im folgenden die prinzipielle 
Funkiionsweise des obigen Fiigekopfes naher erlautert Die 
beiden Laschen 14 und 15 sowie die zugehorigen Hohlbol- 
zen 17 und 18 werden durch bekannte MaBnahmen verein- 
zelt und mitiels eines Vorpositionierers dem Fiigekopf zuge- 
45 fiihrt. Hierbei sind die einzelnen Teile bereits in der vorposi- 
lionierten Stellung (siehe linke Stellung der Fig. 1) gehalien. 
Das bedeutet daB die Offnungen 16 und die Hohlbolzen 17 
und 18 bereits im wesentiichen koaxial zueinander angeord- 
net sind und die Lasche 15 unterden Hohlbolzen 17 und 18 
50 und die Lasche 14 Uber diesen angeordnet ist Da nachlrag- 
lich noch eine Positionierung mit den Posilionierdomen 1 
und 2 bzw. 3 und 4 durchgefUhrl wird, kann die Vorpositio- 
nierung mit relaiiv groben Toleranzen vorgenommen wer- 
den. Wichtig isl lediglich, daB samtliche vier Bauieile 
55 gleichzeitig dem Fiigekopf in dieser Anordnung zugefuhrt 
werden, 

Durch einen im folgenden noch naher zu beschreibendcn 
Mechanismus fahren die Posilionierdome 1 und 3 sowie 2 
und 4 entlang der Achsen A bzw. B aufeinander gleichfor- 
60 mig und gleichmaBig zu. Dabei fahren die Positionierdorne 
1 bis 4 jeweils in die Offnungen 16 der Laschen 14 und 15 
ein bis die zylindrischcn Ansatze 9 zentrierend in die Boh- 
rung 17" bzw. 18" der Hohlbolzen 17 und 18 eingreifen und 
diese koaxial zum Posiiionierdom 1 und 2 bzw. 3 und 4 aus- 
65 richlcn. Die Anschlagflachc 10 der Posilionierdome 1 und 2 
korami dabei jeweils mit den Stimseiien 21 und die AuBen- 
flache 10 der Posilionierdome 3 und 4 mit den Stimseiten 22 
der Hohlbolzen 17 und 18 in Beruhrung. Gleichzeitig wer- 
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den die Laschen 14 und 15 am AuBenumfang der Posiiio- 
nierdorne 1 bis 4 ausgerichtet, so daB die Offnungen 16 cine 
exakte koaxiale Stellung zu den Achsen A und B einneh- 
men. Die Posilionierdome 1 und 3 bzw. 2 und 4 werden 
nicht nur gleichmSBig und gleichfdnnig aufeinandeizube- 
wegt, sondem uben jeizi auch die glcichen Krafte (symme- 
trische Kraftaufbringung) auf die Stimflachen 21 bzw. 22 
aus. Dadurch wird unabhangig von der Lange des jeweiligen 
Hohlbolzens 17 und 18 dieser symmetrisch zur Keiien- 
hauptachse Ka zentriert. Das bedeutct, daB bci beiden Hohl- 
bolzen 17 und 18 die Stimflachen 21 und 22 jeweils gleich 
weit von der Ketlenhauptachse entfeml sind. Dieser Vor- 
gang ist in der mitileren Stellung der Fig. 1 dargestellL 
Deutlich isl zu erkennen, daB die Positionierdorne 1, 2, 3, 
und 4 aus den SiempeLn 7 und 8 herausgefahren sind. 

AbschlieSend wird durch ein gleichmaBig und gleichfbr- 
miges Aufeinanderzubewegen der Siempel 7 und 8 eine 
symmcuischc Fugckraft aufgcbracht. Dabci glcilcn die 
Stempel 7 und 8 an den AuBenflachen der Positionierdorne 1 
bis 4 eniiang und driicken mil ihrer Sterapelflache 12 auf die 
AuBenseiten 19 und 20 der Laschen 14 und 15. Die Laschen 
14 und 15 werden hierdurch auf den AuBenmantel derHohl- 
bolzen 17 und 18 um einen bestimmten Betrag aufgepreBt. 
Ein nichi dargestellter Anschlag sorgt dafiir, daB die Aufein- 
anderzubewegung der Sienipel 7 und 8 an einer besLiiiiinlen 
Stelle stoppl, so daB der Abstand der AuBenflachen 19 und 
20 der Laschen 14 und 15 exakt bestimmt ist. Durch die 
symmetrische Fiigekraftaufbringung sind die Laschen 14 
und 15 auch symmetrisch zur Hauptkettenachse Ka ange- 
ordnel. Wahrend dieses Fiigehubs der Stempel 7 und 8 wer- 
den die Hohlbolzen 17 und 18 durch die Posilionierdome 1 
bis 4 fest in ihrer zenirienen Stellung gehalten. Versuche ha- 
ben gezeigt, daB das Aufpiessen der Laschen 14 und 15 in 
einem Hub sich ftir den PreBsitz gunstig auswirkt. Jedes 
weiiere Verschieben eines auch nur ansatzweise aufgepreB- 
ten Bauieils ist mil PreBkraftverlusten verbunden. 

Anhand der Fig. 1 ist zu erkennen, dafi mittels eines ein- 
zigen Fiigekopfes ein Komplettfugevoi^gang durchftihibar 
ist, fiir den im Stand der Ibchnik mehrere Fugeschritte not- 
wendig waren, um eine ausreichende Qualitat zu erzielen. 
Durch das Komplcttfertigcn des Kettengliedes in eincm Fu- 
geschritt laBl sich die herzuslellende Stuckzahl gegeniiber 
dem Stand der Technik erhohen, auch wenn die Fiigege- 
schwindigkeii in dem einen Fiigeschritt viel geringer ist. 
Eine niedrige Fiigegeschwindigkeit (z. B. 250 Hiilsen pro 
Minute) wird auch durch die kleinen Verfahrenswege der 
Posilionierdome 1 bis 4 und Stempel 7, 8 erzielt, was sich 
wiederum posiiiv auf den PreBsiiz auswirki, da die Lasche 
nicht wie im Stand der Technik aufgeschlagen wild. 

In Fig. 2 isl nunmehr in groSerem Detail ein Querschnitt 
durch einen Fiigekopf dargestellt. 

Soweit es sich um die prinzipiell gleichen Bauleile han- 
dell, werden diese mil gleichen Bezugsziffem bezeichnel. 
Auf die detail lien e Beschreibung wird auf das Obige ver- 
wiesen. Es werden im wesentlichen nur Unierschiede bzw. 
ZusStze im Folgenden erUutert. 

Die Zufuhrung des vorpositioniertcn Innenkcttengliedes 
13 erfolgt mittels eines Drehiisches 23, der im wesentlichen 
aus einer Oberplaite 24, einer 1 Jnterptatte 25 und einer Zwi- 
schenplaue 26 besteht Die Oberplatte 24 weist Aussparun- 
gen 27 zur Aufnahme der oberen Laschen 14 und die Unter- 
plaiie 25 weist Aussparungen 28 zur Aufnahme der unieren 
Laschen 15 auf. Die Aussparungen 27 und 28 sind an die 
AuBenkoniur der Laschen 14 und 15 angepaBL so daB diese 
im wesentlichen positionsgcnau aufgcnommcn sind. In der 
Zwischenplaiie 26 sind ebenfalls nach auBen hin offene 
Ausspamngen 29 eingeformi, in die die Hohlbolzen 17 oder 
18 im wesentlichen pafigenau einfiigbar sind. Der Gnind der 



Aussparungen 29 isi abgerundet und weist einen Radius auf, 
der im wesentlichen dem AuBenradius der Hohlbolzen 17 
und 18 enispricht, die Hohlbolzen 17 und 18 werden fiber 
ein zumindest teilweise umlaufenden Kundriemen 30 (ahn- 
5 lich einem grofien O-Ring) in ihrer Stellung gehalten. Je- 
weils zwei benachbarte Aussparungen 29 sind jeweils so 
eingeformt, daB die Laschen 14 und 15 und Hohlbolzen 17 
und 18 entsprechend dem Abstand der Achsen A und B vch^- 
posiiionien sind. Die Einzelieile des Kettengliedes 13 wer- 

10 den durch enisprechende Schieber in den Drehtisch 23 ein- 
gefugt. Das Freigeben des fertigen Keiiengliedes erfolgt 
durch Wegfiihren des Rundriemens 30 von der Zwischen- 
plaiie 26 in einem Abgabebereich, so daB dieser keine Hal- 
tekraft mehr ausQbt. 

15 Ein Hauptunierschied des Fiigekopfes besteht darin, daB 
die Posilionierdome 1 und 2 bzw. 3 und 4 jeweils noch einen 
kegelsiumpffbrmigen Zenuierbereich 31 angrenzend des 
zylindrischcn Ansatzcs 9 aufwciscn. Dieser kcgclstumpfFor- 
mige Zenirierbereich 31 sorgl auf jeden Fall dafur, daB un- 

20 abhangig von den Toleranzschwankungen der Offnungen 16 
in den Laschen 14 und 15 eine Ausrichlung der Laschen 2 zu 
den Achsen A und B siailfindel. Ein weiterer kegeliger Ab- 
schnill kann sich hieran anschlieBen. Die Lange des Zen- 
Uierabschnitles 31 und die Lage der Anschlagflache 10 sind 

25 so zueinander gewiihli, daB beiiii Aufeinanderzubewegen 
der Positionierdorne 1 und 3 bzw. 2 und 4 bereits ein kleiner 
Fugehub durchgefUhrt wird, der die Laschen 14 und IS be- 
reits auf die AuBenflache der Hohlbolzen aufseizt bzw. an- 
seizi. Im vorliegenden Fall handell es sich ungefahr um ein 

30 Vienel bis ein Driliel der Gesamtdicke der Laschen 14 und 
15. Dieser Ansatzhub ist durch das Anschlagen der An- 
schlagflache 10 an den Stimflachen 21 und 22 der Hohlbol- 
zen 17 und 18 beendet. Es besteht aber auch die Moglich- 
keit, daB die Positionierdorne 1 bis 4 lediglich zur Fiihrung 

35 der Lasche 14 und 15 bei diesem Ansatzvorgang dienen und 
die eigentliche Kraft durch gleichzeitiges, paralleles Herun- 
terfahren der Stempel 7 und 8 aufgebrachi wild. Hierzu muB 
der Zentrierbereich 31 und die Stempelflache 12 im wesent- 
lichen gleichzeitig mil der AuBenflache 19 und 20 der La- 

40 schen 14 und 15 in Beriihrung gebrachl werden. Anschlie- 
Bend werden die Posilionierdome 1 bis 4 gleichzeitig und 
gleichmaBig zusammen mil den Stempel 7 und 8 nach unten 
gefahren, bis die Posilionierdome 1 bis 4 an den Stimfla- 
chen 21 und 22 ansioBen. AnschlieBend fahren lediglich die 

45 Stempel 7 und 8 weiier aufeinander zu und beenden den Fu- 
gehub. 

Es besteht aber auch die Mdglichkeit, daB die Positionier- 
dorne 1 bis 4 in der in Fig. 2 gezeigien Stellung verharren, 
anschlieBend die Stempel 7 und 8 bis zum Beriihren der 

50 Siempelflache 12 mil den AuBenseiten 19 und 20 herunter- 
gefahren wird und dann ein gemeinsames Vorschieben von 
Posilionierdomen 1 bis 4 und Slempeln 7 und 8 in der oben 
beschriebenen Weise vorgenommen wird. 

Die Posilionierdome 1 bis 4 verharren in ihrer Stellung, 

55 sobald die Anschlagflachen 10 mil ausreichender Kraft auf 
die Stirnseiien 21 und 22 drUcken. Hierdurch werden die 
Hohlbolzen 17 und 18 zentriert, da die Krafte gleich sind. 

Zusatzlich ist in der Fig. 2 noch zu erkennen, daB die 
Hohlbolzen 17 und 18 an ihren Endbereidien jeweils einen 

60 verringenen Durchmesserbereich 32 aufweisen konnen. 
Hierdurch werden die Verhallnisse bei der Presspassung, 
mil der die Laschen 14 und 15 auf die Hohlbolzen 17 und 18 
durch die Siempel 7 und 8 aufgepreBt werden, verbessert. 
Damii die Laschen 14 und 15 bei der ZufUhrung nicht nach 

65 auBcn auswcichcn konnen, ist cine Fiihmngsschicnc 33 vor- 
gesehen. An dem Stempel 7 ist ein Fonsatz 34 und an dem 
Stempel 8 ein Fortsatz 35 angeordnet. Die Fortsatze 34 und 
35 weisen einander zugeoidnete Anschlagflachen 36 und 37 
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auf, die bei dem Hub des Siempels 7 und 8 auf Block fahren 
und miteinander in Bcriihrung stehen. Die Anschlagflachen 
36 und 37 definieren somil die unierste Hubstellung der 
Stempel 7 und 8, so daS der Absiand der T^schen 14 und 15 
voneinander gewahrt isl. Die Forlsaize 34 und 35 konnen 
auch versiellbar ausgefuhrt sein. Auch die Slempel 7 und 8 
werden mil einer gleichfbrmig gleichmaBigen Kraft beauf- 
schlagt, so daB sie die Laschen 14 und 15 symmetrisch zur 
Ketienhaupiachse Ka ausgerichiei sind. Es kann auch ledig- 
lich cin Slcmpcl 7 oder 8 cinen Fortsaiz aufweisen. lO 

Anhand der Fig. 3 wird nun im folgenden der prinzipielle 
Aufbau einer Varianie des Hubmechanismuses ftir die Posi- 
lionierdomc 1 und 3 bzw. 2 und 4 und die Stempel 7 und 8 
beschrieben. 

Der Hubnnechanismus umfaBt ein mit dem oberen Posi- 15 
tionierdom 1 cxier 2 oder oberen Stempel 7 verbundenes He- 
belgesiSnge 38 und ein unieres Hebelgestange 39, das mil 
dem Positionicrdom 3 oder 4 oder dcra untcrcn Stcmp>c! 8 
verbunden ist. Die Hebelgestange 38 und 39 umfassen je- 
weils einen um ein Drehgelenk 40 angeordneten Schwenk- 20 
hebel 41, der iiber ein Ausgleichsgelenk 42 mit dem entspre- 
chenden Posilionierdom 1 bis 4 oder Slempel 7 oder 8 ver- 
bunden ist. Die Ausgleichsgelenke 42 miissen dabei die 
Schwenkbewegung des Schwenkhebels 41 in eine reine Li- 
nearbewegung uniwandeln. Dabei enlslehende Querkiiirie 25 
und Querbewegungsanteile miissen ausgeglichen werden. 
Der Schwenkhebel 41 ist an seinem den Ausgleichsgelen- 
ken 42 abgewandlen Ende mittels eines Gelenks 43 mil ei- 
ner Schubsiange 44 verbunden, die in ihrer Lange versiell- 
bar ist. Die ijchubslange 44 ist jeweils uber ein Gelenk 45 30 
mit einer Gleitbuchse 46 verbunden, die auf einer Linear- 
fuhrung 47 bin- und herbewegbar angeordnet ist. Die Gleit- 
buchse isl iiber ein Gestange 48 mit einer Kurvenscheibe 49 
zwangsgekoppelt. Das bedeutet, daB z. B. das Gestange 48 
sowohl eine AuBcn- als auch eine Innenkontur der Kurx'en- 3.S 
scheibe 49 abiastet, so daB die Gleitbuchse 46 hin- und her- 
bewegl wird. Eine 'Dberlaslsicherung 50 ist zwischenge- 
schaliet, so daB zwar der Ablastbereich 51 des Gesianges 48 
welter eingefahren werden kann, ohne jedoch die Gleit- 
buchse 46 weiter zu verschieben. Dies isl jeweils der Fall. 40 
wcnn die Positionierdomc 1 und 3 oder 2 und 4 mil den 
Hohlbolzen 17 und 18 in Anlage sind. Auch wenn die obe- 
ren und unieren Slempel 7 und 8 mit ihren Fonsatzen 34 und 
35 auf Block fahren, greift die Uberlasisicherung 50. Durch 
eine ausgewahlte Feder fiir die Uberlasisicherung 50 laBt 45 
sich die Kraft, die durch die Positionierdome 1 bis 4 bzw. 
Stempel 7 und 8 aufgebracht wird, ziemlich genau einstel- 
len. Durch die symmetrische AusfUhrung des Hubmechanis- 
muses werden die Positionierdome 1 bis 4 gleichmaBig und 
gleichfbrmig und mil gleicher Kraft aufeinander zubewegt. 50 
Gleiches gilt fur den oberen und unieren Stempel 7 und 8. 

Bei dem in der Fig, 1 dargeslellien Fiigekopf, konnen 
z. B. drei dieser Hubmechanismen parallel zueinander ar- 
beiten. Der erste Hubmechanismus beiatigl die Positionier- 
dome 1 und 3, der zweile Hubmechanismus die Posilionier- 55 
dome 2 und 4 und der dritie Hubmechanismus bedieni die 
Stempel 7 und 8. Wcnn zusatzlich im Bercich der Positio- 
nierdome 1 bis 4 ein Federausgleich geschaffen wird, kon- 
nen samtliche vier Positionierdome 1 bis 4 auch iiber cinen 
einzigen Hubmechanismus angelrieben werden. Die Hub- 60 
mechanismen konnen derart dichl aneinander angeordnet 
sein, daB die Kurvenscheiben fiir den Stempelhubmechanis- 
mus und dem Positionierdomhubmechanismus durch ein 
und denselben Anuieb um die gleiche Drehachse antreibbar 
sind. 65 

In der Fig. 4 sind weilcrc Ausfuhrungsbeispiele herzu- 
siellenderKetiengliederdargesielU. Oben rechts ist z. B. ein 
' AuBenkettenglied 52, das bei entsprechender Modifikaiion 
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der Positionierdome 1 und 2 und der Verwendung einer Pris- 
mcnfiihrung mittels eines ahnlichen Fugekopfes gefiigt wer- 
den kann. Andeuiungsweise ist der Hohlbolzen 17 eines In- 
nenkeliengliedes 13 dargestelU. Hierdurch soli aufgezeigt 
5 werden, daB bei der Herstellung eines AuBenkettengliedes 
52 die Innenkettenglieder 13 zwischengefiigt und somit die 
gesamte Keite hersiellbar ist. Mit der Bezugziffer b isl der 
symmetrische Ubersiand der Vollbolzen 53 gezeigl, mit dem 
diese iiber die Laschen 54 Oberslehen. 

Auch die in Fig. 4 untcn gezcigle Duplexkette laBl sich 
mittels eines enisprechend aufgebauten Fugekopfes herstel- 
len. AUerdings muB das Mittelstiick 55 des AuBenketten- 
gliedes in einem separaten Fugevoigang vorgeformt wer- 
den. Hierzu wird mittels eines ahnlichen Fugekopfes die La- 
sche 56 exaki auf die Keticnhaupiadise Ka gcschoben. Dies 
geschiehl dadurch, daB auf die Fortsatze 34 und 35 des Fu- 
gekopfes verzichtet wird, so daB die Stempel 7 und 8 eine 
automalischc Zcntricrung in der Mittc vomchmcn. Die In- 
nenkettenglieder 13 werden in obenbeschriebener Weise 
hergestellt und in einem abschlieBenden Vorgang mittels ei- 
nes Fugekopfs die AuBenlaschen 57 symmetrisch aufge- 
preBt. Der gesamte Aufbau der Duplexkette wird dann in ei- 
nem enisprechenden Rundiisch vorpositioniert dem Fiige- 
kopf zugefuhn. Gerade bei derartig langen Vollbolzen 53, 
wie bei der Duplexkette erfolgt eine Slabilisierung des Voll- 
bolzens 53 durch Zylinderbohrung 5 oder 6 in den Stempeln 
7 Oder 8. Die Bezugsziffer a zeigt wiedemm den gleichen 
Abstand von der AuBenflache der Mittellasche 56 zur Stim- 
fiache der Vollbolzen 53. Diese sind jeweils auch zur Kel- 
tenhauptachse Ka gleich weil entfemt. 

Patenianspriiche 

1. Verfahren zum Fugen eines LaschenkeltengUedes, 
bei dem mindestens eine Lasche (14, 15; 54; 56, 57) 
mit mindestens einem Bolzen (17, 18; 53) durch einen 
PrcB- und Ausrichtvorgang miteinander verbunden 
wird bzw. werden, dadurch gekennzelchnet, daS der 
mindestens eine Bolzen (17, 18; 53) durch gleichzeiti- 
ges akiives Aufbringen syrametrischer Spannkr^ie an 
den Slimseiten (21, 22) des Bolzens (17, 18; 53) zu ei- 
ner Ketienhaupiachse (Ka) miliig zentriert wird und 

^ die mindestens eine Lasche (14, 15; 54; 56, 57) durch 
einen Fiigehub relativ zum Bolzen (17, 18; 53) in eine 
zur Ketienhaupiachse (Ka) symmeuische Position auf 
dem Bolzen (17, 18; 53) geschoben wird. 

2. Verfahren nach Anspmch 1, dadurch gekennzeich- 
nei, daB der FUgehub durch Aufschieben der minde- 
stens einen Lasche (14, 15; 54; 56, 57) auf den minde- 
stens einen Bolzen (17, 18; S3) eifolgt und die minde- 
stens eine Lasche (14, 15; 54; 56, 57) durch gleichzei- 
tiges akiives Aufbringen symmetrischer Fugekrafle in 
eine zur Ketienhaupiachse (Ka) symmeuische Position 
geschoben wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
nei, daB der Fiigehub durch Einschieben des minde- 
stens einen Bolzens (17, 18; 53) in die mindestens eine 
Lasche (14, 15; 54; 56, 57) erfolgt und zumindest am 
Ende des Fugehubes der mindestens eine Bolzen (17, 
18; 53) durch das gleichzeitige aktive Aufbringen der 
symmetrischen Spannloiifte zu der Kettenhauptachse 
(Ka) zenuien wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnei, daB die mindestens eine Lasche 
(14, 15; 54; 56, 57) und der mindestens cine Bolzen 
(17, 18; 53) zueinander vorpositioniert werden, so daB 
eine Offnung (16) in der Lasche (14, 15; 54; 56, 57) ko- 
axial zum Bolzen (17, 18; 53) angeordnet ist 
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5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB gleichzeitig zum Aufbrin- 
gen der symirieirischen Spannkrafte die mindestens 
cine lAsche (14. 15; 54; 56, 57) koaxial zum Bolzen 
(17, 18; 53) gefiihrt und bereits ansatzweise auf den 5 - 
Bolzen (17, 18; 53) aufgepreSt wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB die symmelrischen Spann- 
krSfie fiireinen Bolzen (17, 18; 53) von zwei gleichfdr- 
mig und gleichmaBig aufeinandcr zubewegbarcn Posi- lO 
lionierdomen (1, 3; 2, 4) aufgebrachl werden. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Fiigehub von einem um die Posiiionier- 
dome (1, 2; 3, 4) angeordneten oberen und/oder einem 
unteren Hohlsiempel (7, 8) durchgefiihri wird, die die 15 
synunetrischen Fugekrafte aufbringen. 

8. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Fiigehub von cincm Positionicrdom (1, 3) 
durchgefiihri wird und die symmetrischen Spannkrafte 
fur einen Bolzen (17, 18; 53) von zwei gleichformig 20 
und gleichmaBig aufeinander zu bewegbaren Positio- 
nierdomen (1, 3; 2, 4) aufgebrachl werden. 

9. Voirichtung zum Fiigen eines Laschenketienglie- 
des, mit einem axial bewegbaren, oberen Positionier- 
dorn (1, 2) und einem axiid bewegbaren unleren Posi- 25 
tionierdom (3, 4), zwischen denen ein Bolzen (17, 18; 
53) des Ketiengliedes (13; 52; 55) positionierbar und 
einspannbar ist. mit einem Hubmechanismus, durch 
den die Positionierdome (1, 3; 2, 4) rechtwinklig zu ei- 
ner Ketienhaupiachse (Ka) verschiebbar sind und 30 
durch den zur Ketienhauptachse (Ka) aktive syrmnelri- 
sche Spannkrafte an den Stimseiten (21, 22) des Bol- 
zens (17, 18: 53) aufbringbar sind, so daB der Bolzen 
(17, 18; 53) mittig zur Keitenhauptachse (Ka) zentrier- 
bar ist und mil einem oberen Siempel (7) und einem 35 
unteren Siempel (8), durch die die mindestens eine La- 
sche (14, 15; 54, 56, 57) in eine zur Keitenhauptachse 
(Ka) symmetrischc Position bringbar oder in dieser 
einspannbar ist. 

10. Vorrichiung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 40 
zeichnet, daB ein Hubmechanismus zum Verschieben 
des oberen und unleren Siempels (7, 8) vorgesehen ist, 
durch den diese symmetrisch und rechtwinklig zu einer 
Ketienhaupiachse (Ka) verschiebbar sind und durch 
den gleichzeiiig zur Kettenhauptachse (Ka) aktive 45 
synimeLrische Fugekrafte zum Ausfuhren des Fiige- 
hubs aufbringbar sind, so daB die mindestens eine La- 
sche (14, 15; 54, 56, 57) symmeuisch auf den Bolzen 
(17, 18; 53) aufschiebbar isL 

11. \^rrichiung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 50 
zeichnet, daB die Stempel (7, 8) als eine verfahrbare 
und eine festsiehende Klemmbacke ausgestaltet sind, 
durch die mindestens eine Lasche (56) in einer zur Ket- 
ienhaupiachse (Ka) im wesenilichen symmetrischen 
Position fesispannbar ist, und daB der Fiigehub durch 55 
den mindestens einen Positionierdom (1, 3; 2, 4) 
durchfuhrbar isL 

12. Vorrichiung nach einem der Ansprtiche 9 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Hubmechanismus fiir 
die beiden Positionierdome (1 , 2, 3, 4) einen gemei nsa- 60 
men Antrieb mil Zwangsfuhrung umfaBi, durch die 
beide Positionierdome (1, 2, 3, 4) koaxial und symme- 
trisch zueinander bewegbar sind. 

13. Vorrichiung nach einem der AnsprUche 9, 10 oder 

1 2, dadurch gekennzeichnet, daB der Hubmechanismus 65 
fiir den oberen und unteren Siempel (7, 8) einen ge- 
meinsamen Anuieb mil Zwangsfuhrung umfaBt, durch 
den die beiden Stempel (7, 8) koaxial und symmetrisch 



zueinander bewegbar sind. 

14. Vorrichiung nach einem der Anspruche 1 2 oder 1 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Antrieb eine in ihrer 
Tjnearbewegung durch eine Kurvenscheibe (49) ge- 
steuerte Gleitbuchse (46) umfaBt, die iiber ein syinme- 
trisches Hebelgestange (38, 39) die Positionierdome 
(1, 2, 3, 4) Oder Stempel (7, 8) bewegt. 

15. Vorrichiung nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB mindestens ein Hebeiabschnitt (44) des 
Hcbelgestanges (38, 39) in seiner LSnge verstcllbar 
ausgestaltet ist. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 14 oder 15. dadurch 
gekennzeichnet, daB zwischen Gleitbuchse (46) und 
Kurvenscheibe (49) und/oder im Hebelgestange (38, 
39) eine in ihrer Lange einfederbare Uberlastsicherung 
(50) vorgesehen ist. 

17. Vorrichiung nach einem der Anspriiche 9 bis 16, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Positionierdome (1, 

2, 3, 4) in koaxialen Bohrungen (5, 6) der Siempel (7, 
8) gefiihrl und relativ zu diesen bewegbar sind. 

18. Vorrichiung nach einem der Anspruche 9 bis 17 
zum Fugen eines Innenkettengliedes (13), dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Positionierdome (1, 2, 3, 4) ei- 
nen zylindrischen Ansatz (9) umfassen, der paBgenau 
in die Bohrung (17*, 18') eines Hohlbolzens (17, 18) ei- 
nes Innenkettengliedes (13) einfahrbar ist und eine 
ringfbrmige Anschlagsiufe (11) zum angrenzenden Be- 
reich des Positionierdoras (1, 2, 3. 4) definiert, der mil 
einer Siirnseite (21, 22) des Hohlbolzens (17, 18) zur 
Anlage bringbar ist. 

19. Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 bis 18, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Positionierdom (1, 2, 

3, 4) einen Zcnurierbcreich (31) unifaBt, der in die Off- 
nung (16) der Lasche (14, 15) einfahrbar ist und diese 
koaxial zum Hohlbolzen (17, 18) ausrichtet. 

20. Vorrichtung nach Anspruch 19,. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Zentrierbereich (31) kegelstumpffdr- 
mig ausgestaltet ist. 

21. Vorrichtung nach Anspruch 19 oder 20, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Zentrierbereich (31) und die 
Anschlagsiufe (11) deran ausgestaltet sind, daB durch 
den Positionierdom (1, 2, 3, 4) bereits ein geringfugi- 
ger Fiigehub zum Ansetzen der Lasche (14, 15) auf den 
AuBenmanlel des Hohlbolzens (17, 18) durchfuhrbar 
isu bevordie Anschlagsiufe (11) an der Slimflache (21, 
22) des Hohlbolzens anliegt, 

22. Nforrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 21, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Stempel (7, 8) eine 
den zugehorigen Positionierdom (1, 2, 3, 4) umge- 
bende, im wesenilichen ebene und senkrechi zur Dor- 
nachse (A; B) angeordnete Slempelflache (12) aufwei- 
sen, die relativ zum Positionierdom (1, 2, 3, 4) ver- 
schiebbar schiebbar ist und die Lasche (14, 15) auf den 
AuBenmanlel des Hohlbolzens (17, 18) aufdrUckt. 

23. Vorrichtung nach Anspruch 22, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der oberc und/oder untere Siempel (7, 8) 
jeweils einen Fortsalz (34, 35) aufweist bzw. aufwd- 
sen, der oder die beim Fiigehub auf Block fahren und 
einen genauen Fiigeabsland der Stempelflachen (12) 
zueinander am Ende des Fiigehubs definiert bzw. defi- 
nieren. 

24. Vorrichiung nach einem der Anspriiche 9 bis 23, 
dadurch gekennzeichnet, daB jeweils zwei obere Posi- 
tionierdome (1, 2) und zwei untere Positionierdome (3, 
4) zum Ausbildcn cincs Fiigckopfcs in cincm gcmcin- 
sam zugeordneien oberen und unteren Stempel (7, 8) 
angeordnet sind. 

25. M)rrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 24, 
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dadurch gekennzeichnet, da6 eine Zuflihreinrichlung 
(23) vorgcschen ist, die samtliche Elemente cines Kct- 
tenglieds (13) vorpositionieit und vorausgerichlet ei- 

nem Fiigekopf zufiihrt. 

5 
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